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Резюме.
В работе представлены результаты оценки методик моделировки литых культевых штифтовых вкладок, 
изготовленных прямым методом из моделировочного воска «Лавакс» (Стома, Украина) и из беззольной 
пластмассы «Pattern Resin» LS (GS, Япония) с использованием беззольных штифтов «Uniclip» (Dentsply 
Maillefer, Швейцария). Объектами исследования явились 30 литых культевых штифтовых вкладок, изго-
товленных прямым методом из моделировочного воска «Лавакс». Группой сравнения служили 30 литых 
культевых штифтовых вкладок, изготовленных прямым методом из беззольной пластмассы «Pattern Resin» 
LS (GS, Япония) с использованием беззольных штифтов «Uniclip» (Dentsply Maillefer, Швейцария). Оценка 
методик моделировки литых культевых штифтовых вкладок проводилась по шкале оценки дефектов литья, 
по качеству припасовки литых культевых штифтовых вкладок непосредственно в полости рта.
В результате исследования установлено, что при методе моделировки литых культевых штифтовых вкла-
док из беззольной пластмассы «Pattern Resin» LS (GS, Япония) с использованием беззольных штифтов 
«Uniclip» (Dentsply Maillefer, Швейцария) наблюдалось: точное отображение протезного ложа, высокая 
прочность отмоделированной конструкции и возможность многократной перемоделировки, высокое каче-
ство отлитой конструкции, возможность моделировки вкладки под уже готовую коронку.
Ключевые слова: литая культевая штифтовая вкладка, феррул, беззольная пластмасса, «Лавакс», «Pattern 
Resin» LS, «Uniclip».
Abstract.
This paper presents the results of the efficacy evaluation of the methods of modelling cast stump metal posts, 
produced directly from the modelling wax «Lavaks» (Stoma, Ukraine) and from ash-free plastic «Pattern Resin» 
LS (GS, Japan) with the use of ash-free posts «Uniclip» (Dentsply Maillefer, Switzerland). The objects of the 
study were 30 cast stump metal posts, made out of the modelling wax «Lavaks» (Stoma, Ukraine) by means of the 
direct method. 30 cast stump metal posts, produced directly from ash-free plastic «Pattern Resin» LS (GS, Japan) 
with the use of ash-free posts «Uniclip» (Dentsply Maillefer, Switzerland) served as a comparison group. The 
assessment of methods used to model cast stump metal posts was made according to the scale of casting defects and 
the quality of the adjustment of cast stump metal posts in the oral cavity. 
As a result of this study it has been found that when using the method of modelling cast stump metal posts from 
ash-free plastic «Pattern Resin» LS (GS, Japan) with the use of ash-free posts «Uniclip» (Dentsply Maillefer, 
Switzerland) accurate reflection of the prosthetic field, high durability of the modelled construction and the 
possibility of multiple remodelling, high quality of the cast construction, the possibility of modelling the inlay for 
the already finished crown were observed.
Key words: cast stump metal post, ferrule, ash-free plastic, «Lavaks», «Pattern Resin» LS, «Uniclip».
Совершенствование методов восста-
новления разрушенной коронковой части 
зуба под будущую ортопедическую кон-
струкцию является одной из самых актуаль-
ных проблем современной стоматологии. 
После определения показаний к изготовле-
нию литой культевой штифтовой вкладки, 
успех дальнейшего лечения предопределя-
ется качественным проведением основных 
клинических этапов.
99
ВЕСТНИК ВГМУ, 2015, ТОМ 14, №4
Показания к использованию литых куль-
тевых штифтовых вкладок:
1) Разрушение значительной части есте-
ственных зубов:
– кариозным процессом (для дефектов 
коронок зубов 1, 2-го классов по Black индекс 
разрушения окклюзионной поверхности зуба 
(ИРОПЗ) более 80 % является показанием к из-
готовлению штифтовых конструкций).
– острой или хронической травмой;
– депульпированием;
– патологической стираемостью;
– деструктивными формами некариоз-
ных поражений. 
2) Аномалии развития и положения пе-
редних зубов у взрослых, которые невозмож-
но вылечить проведением ортодонтических 
мероприятий.
Относительные противопоказания для 
применения литых культевых штифтовых 
вкладок:
1) Зубы с узкими, непроходимыми кор-
невыми каналами.
2) Зубы с глубокими поддесневыми де-
фектами твердых тканей.
3) Зубы с острым или хроническим вос-
палением в периапикальных тканях (грануле-
ма, кистогранулема, киста и пр.).
Абсолютные противопоказания для при-
менения литых культевых штифтовых вкладок:
1) Подвижность зубов III-IV ст.
2) Короткие корни с истончёнными стен-
ками.
3) Состояние корней зубов после резек-
ции их верхушки, когда длина корневого ка-
нала составляет 1/2 и менее исходной длины.
Литые культевые штифтовые вкладки 
изготавливают косвенным или прямым ме-
тодами [1]. При изготовлении реставраций с 
использованием технологии литья конструк-
ционных материалов предусматривается из-
готовление модели, в достаточной степени 
соответствующей прообразу будущего про-
теза [2, 3]. Соответствие зубных протезов 
во многом определяется применяемыми мо-
делировочными материалами. Если специ-
альные вспомогательные материалы, пред-
ставляющие собой композиции различных 
восков, используются в стоматологии для 
моделировочных работ свыше 100 лет, то 
материалы нового поколения, в составе ко-
торых воск отсутствует, были предложены 
только в начале 90-х годов прошлого столе-
тия [4, 5].
Появление новых моделировочных ком-
позиций всегда ставит специалиста перед вы-
бором того или иного материала, который по-
рой сложно осуществить без дополнительной 
информации. Для изготовления моделей раз-
личных конструкций литых культевых штиф-
товых вкладок промышленностью выпуска-
ются ряд беззольных штифтов: Burn Out Post 
(SDI, Швеция), Root Canal Pins (SDS, Шве-
ция), Pincast (Ugin, Франция), Pin-JET (Брази-
лия), Preci Post (Ceka, Швейцария), Uniclip 
(Dentsply Maillefer, Швейцария) и др. При-
менение беззольных пластмассовых штифтов 
для изготовления литых культевых штифто-
вых вкладок обязательно предполагает допол-
нительное использование текучей полимер-
мономерной композиции моделировочной 
самоотверждаемой беззольной пластмассы. 
Пластмасса «Pattern Resin» LS (GC, Япония) 
является единственным представителем груп-
пы полимер-мономерных моделировочных 
композиций, прошедшим государственную 
регистрацию и разрешенный к применению на 
территории Республики Беларусь [6]. Наряду 
с моделированием штифтовых конструкций 
полимер-мономерные композиции модели-
ровочных пластмасс могут быть использова-
ны при изготовлении вкладок, накладок, ис-
кусственных коронок и адгезивных протезов, 
моделировании отдельных элементов опира-
ющихся протезов (кламмеров, шинирующих 
дуг), работе на имплантах, а также для вре-
менной фиксации металлических деталей про-
тезов перед пайкой.
Таким образом, весьма актуальным 
представляется исследование, направленное 
на изучение целесообразности применения 
беззольной пластмассы на этапах клинических 
посещений для изготовления литых культевых 
штифтовых вкладок. 
Материал и методы
На основании проанализированных тех-
нологий изготовления литых культевых штиф-
товых вкладок с использованием беззольной 
пластмассы «Pattern Resin» LS (GC, Япония) 
и беззольных штифтов «Uniclip» (Dentsply 
Maillefer, Швейцария), а также моделировоч-
ного воска «Лавакс» (Стома, Украина) нами 
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была проведено ортопедическое лечение 60 
пациентов на базе УЗ «Витебская областная 
стоматологическая поликлиника» с примене-
нием строго по показаниям литых штифтовых 
культевых вкладок, отлитых из кобальто-хро-
мового сплава. Пациенты были разделены на 2 
группы количеством по 30 человек. В каждую 
группу входило по 6 пациентов с двухкорневы-
ми премолярами, 3 пациента с однокорневыми 
премолярами и 21 пациент с однокорневыми 
зубами передней группы.
Клинические этапы включали: обследо-
вание пациента с обязательным проведением 
диагностических рентгенограмм, предвари-
тельную подготовку зубочелюстной системы к 
протезированию, подготовку наддесневой ча-
сти зуба и механическую обработку корневых 
каналов, моделировку литой культевой штиф-
товой вкладки, припасовку в полости рта и 
цементировку с дальнейшим изготовлением и 
укреплением покрывной конструкции.
Обследование пациента проводилось по 
общепринятой методике с применением спе-
циальных методов исследования и подготовки 
зубочелюстной системы к ортопедическому 
лечению [7].
После механической обработки длина 
будущей коронки зуба должна была быть рав-
на (или меньше) внутрикорневой части литой 
культевой штифтовой вкладки, длина корня – 
больше высоты будущей коронки. Подготов-
ку культи зуба начинали с иссечения изменён-
ных и ослабленных тканей до уровня 1-2 мм 
над десной, устранения поднутрений.
Подготовку канала начинали с раскры-
тия устья шаровидным бором №1. Затем при-
ступали к расширению канала фиссурно-тор-
цевым бором соответствующего диаметра, а 
также инструментами Largo (Dentsply Maillefer, 
Швейцария) № 2-3 на микромоторе на скоро-
сти 2000 об/мин. Расширение канала корня осу-
ществлялось под контролем рентгенограммы. 
Корневой канал распломбировывался не менее 
чем на 2/3 длины корня, как минимум на дли-
ну, равную высоте наддесневой части будущей 
коронки зуба (именно полной коронки, а не 
культи). При подготовке канала и определении 
длины и толщины штифта учитывались сред-
ние данные о параметрах корневого канала и 
толщине его стенок на разном уровне [8, 9].
В группе №1 моделировка проводилась 
прямым методом изготовления литых культе-
вых штифтовых вкладок из моделировочного 
воска «Лавакс» (Стома, Украина). Для этого 
разогревали над пламенем горелки палочку 
моделировочного воска, конец которого вы-
тягивали, истончали и вводили в корневой 
канал. Излишки воска срезали и приступали к 
моделировке культевой части вкладки. В тол-
щу воска вводили слегка разогретый металли-
ческий штифт  из проволоки диаметром 0,5-
0, 6 мм на 2-3 мм. Вкладку охлаждали струёй 
воды и выводили из канала за проволочный 
штифт усилиями, направленными по оси зуба. 
Вкладка помещалась в ёмкость с холодной во-
дой, далее передавалась для отливки в литей-
ную зуботехнической лаборатории.
В группе №2 моделировка проводилась 
из беззольной пластмассы «Pattern Resin» LS 
(GS, Япония) с использованием беззольных 
штифтов «Uniclip» (Dentsply Maillefer, Швей-
цария) прямым методом изготовления. 
В комплект поставки «Pattern Resin» LS 
входят 100 гр порошка, 105 мл жидкости, 2 си-
ликоновые чашечки для замешивания, 1 кисть 
для моделировочных работ и пипетка для до-
зировки жидкости. Для получения полимер-мо-
номерной композиции в разные силиконовые 
чашечки отмеряли необходимое количество 
порошка и жидкости (для точной дозировки 
жидкости использовали пипетку). Кисть слегка 
смачивали в жидкости, прижимали к внутрен-
ней поверхности чашечки, отжимали избыток 
жидкости и обмакивали в порошок [10].
Моделировочная пластмасса наносилась 
на стандартную полимерную заготовку пред-
варительно припасованного в корневом кана-
ле зуба штифта. Каналы и внутренние стенки 
зубов обрабатывались тонким слоем вазели-
на с помощью бумажных штифтов Absorbent 
paper points (Capadent, Китай). Введение пор-
ции пластмассы в корневые каналы проводи-
лось с использованием каналонаполнителя на 
скорости 1000 об/мин в течение рабочего вре-
мени 2-3 минуты. Стандартный штифт погру-
жали в корневой канал, сохраняя его местопо-
ложение до завершения времени отверждения 
(4 минуты). Затем штифт выводили из корне-
вого канала и проводили оценку качества мо-
делировки. После моделирования штифтовой 
части вкладки приступали к моделированию 
искусственной культи. По достижении необ-
ходимой формы аккуратно извлекали вкладку 
из зуба при помощи зажима или пинцета [11, 
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12]. На завершающих этапах моделировочных 
работ искусственной культе придавали окон-
чательную форму путем обработки фрезой вне 
полости рта и доведения мелких деталей в по-
лости рта с использованием твердосплавных 
боров для турбинных наконечников [13].
При получении отливки литые культе-
вые штифтовые вкладки обеих групп оценива-
лась визуально на предмет наличия дефектов 
литья [14]. Оценка проводилась количественно 
по каждому из дефектов литья, систематизи-
рованных нами:
1) Усадочные раковины, поры.
2) Недоливы.
3) Спаи и слоистость.
4) Дефекты на поверхности объектов литья.
5) Излом объекта литья, тепловые тре-
щины.
6) Металлические и неметаллические 
включения.
Нами была составлена шкала оценки де-
фектов литья вкладок:
0 баллов - нет дефектов
1 балл - 1-2 дефекта
2 балла - 3-4 дефекта
3 балла - 5-6 дефектов
4 балла – 7 и более дефектов
Каждая литая штифтовая культевая 
вкладка оценивалась отдельно по этой шкале. 
Рассчитывались средние значения баллов де-
фектов литья по каждой группе вкладок.
Для оценки припасовки вкладок в кли-
нике нами была составлена шкала оценки ка-
чества припасовки литых культевых штифто-
вых вкладок:
1 балл – припасовка с первого раза
2 балла - припасовка со 2-3 раза
3 балла - припасовка с 4 раза
4 балла - припасовка с 5 раза и выше
Рассчитывались средние значения бал-
лов оценки качества припасовки по каждой 
группе вкладок. Был просчитан также коэф-
фициент корреляции между оценкой дефектов 
литья и оценкой качества припасовки литых 
культевых штифтовых вкладок.
После припасовки литую штифтовую 
вкладку фиксировали в канале корня сте-
клоиономерным цементом CX-PLUS (Shofu, 
Япония). На следующий день после укрепле-
ния литой штифтовой вкладки приступали к 
изготовлению планируемых ортопедических 
конструкций. Рассчитывалась стоимость ма-
териалов для моделировки из расчёта на одну 
литую культевую штифтовую вкладку с одним 
штифтом.
Результаты и обсуждение
В двух группах подготовка корневого 
канала и культи зуба проводилась по ранее 
описанным правилам. Нами было получено 60 
литых культевых штифтовых вкладок, оценка 
которых проводилась после отливки из ко-
бальто-хромового сплава.
Данные по количеству дефектов литья 
культевых штифтовых вкладок представлены 
в таблицах 1-4.
Результаты по оценке литых культевых 
штифтовых вкладок согласно шкале дефектов 
литья представлены в таблицах 5-7.
Таблица 1 – Оценка дефектов литья при моделировке вкладок из моделировочного воска 
«Лавакс»
Нумерация вкладок 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Усадочные 
раковины
3 3 1 2 1 3 3 1 2
Недоливы 1 1
Спаи и слоистость 2 2 2 2 2 1 1 2 2 2 2
Включения 2 4 2 3 1 2 1 2 2 1 2
Трещины 2 2 1 2 1
Шероховатости 
и металлические 
наросты
+ + + + + + + + + + + +
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Таблица 2 – Оценка дефектов литья при моделировке вкладок из моделировочного воска 
«Лавакс»
Нумерация вкладок 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Усадочные 
раковины
1 3 3 1 2 1
Недоливы 1 1 1
Спаи и слоистость 2 2 2 2 2 1 1
Включения 3 3 2 2 4 2 2 1 2 1
Трещины 2 2 2 1
Шероховатости 
и металлические 
наросты
+ + + + + + + + +
Таблица 3 – Оценка дефектов литья при моделировке вкладок из беззольной пластмас-
сы «Pattern Resin» LS (GS, Япония) с использованием беззольных штифтов Uniclip (Dentsply 
Maillefer, Швейцария)
Нумерация вкладок 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Усадочные 
раковины
1 1 1 1 1
Недоливы 1 1
Спаи и слоистость 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Включения 1 2 2 1 1 1 2 1 1
Трещины 1 1 1 1
Шероховатости 
и металлические 
наросты
+ + + + + + +
Таблица 4 – Оценка дефектов литья при моделировке вкладок из беззольной пластмас-
сы «Pattern Resin» LS (GS, Япония) с использованием беззольных штифтов Uniclip (Dentsply 
Maillefer, Швейцария)
Нумерация вкладок 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Усадочные 
раковины
1 1 1 1
Недоливы 1
Спаи и слоистость 1 1 1 1 1 1 1 1
Включения 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Трещины 1 1
Шероховатости 
и металлические 
наросты
+ + + + +
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Среднее значение баллов оценки дефек-
тов литья по каждой группе вкладок составило: 
2, 6 - по литым культевым штифтовым вклад-
кам, смоделированным из «Лавакса»; 1,37 - по 
литым культевым штифтовым вкладкам, смо-
делированным из беззольной пластмассы.
Данные о качестве припасовки литых 
культевых штифтовых вкладок представлены 
в таблицах 8, 9.
Среднее значение баллов оценки припа-
совки литых культевых штифтовых вкладок 
составило: 2, 7 - по литым культевым штифто-
вым вкладкам, смоделированным из воска, 1,6 
- по литым культевым штифтовым вкладкам, 
смоделированным из беззольной пластмассы.
Была получена умеренна корреляция 
между оценкой дефектов литья и оценкой каче-
Таблица 5 – Оценка дефектов литья вкладок
Количество вкладок 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Оценка литья при моделировке из воска 
«Лавакс»
3 2 4 3 3 4 2 3 2 2
Оценка литья при моделировке из 
беззольной пластмассы
1 1 1 2 1 2 1 2 1 1
Таблица 6 – Оценка дефектов литья вкладок
Количество вкладок 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Оценка литья при моделировке из воска 
«Лавакс»
2 3 2 4 2 2 2 3 2 3
Оценка литья при моделировке из 
беззольной пластмассы
1 1 1 2 2 2 2 1 1 1
Таблица 7 – Оценка дефектов литья вкладок
Количество вкладок 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Оценка литья при моделировке из воска 
«Лавакс»
3 3 2 2 4 2 2 2 2 3
Оценка литья при моделировке из 
беззольной пластмассы
1 1 1 2 1 1 2 2 2 1
ства припасовки литых культевых штифтовых 
вкладок 0,58 в случае с вкладками, отмодели-
рованными из «Лавакса» (Стома, Украина) и 
средняя корреляция 0,81 в случае с вкладками, 
отмоделированными из беззольной пластмас-
сы «Pattern Resin» LS (GC, Япония). 
Стоимость воска «Лавакс» (Стома, 
Украина) для изготовления 1 вкладки состави-
ла 10000 белорусских рублей. Стоимость без-
зольной пластмассы «Pattern Resin» LS (GS, 
Япония) с беззольными штифтами «Uniclip» 
(Dentsply Maillefer, Швейцария) для изготов-
ления 1 вкладки 50000 белорусских рублей.
Заключение
1. При оценке вкладок по критериям де-
Таблица 8 – Оценка качества припасовки литых культевых штифтовых вкладок 
Количество вкладок 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Оценка литья при 
моделировке из воска 
«Лавакс»
2 3 4 3 4 3 2 2 2 2 2 3 3 3 3 2 2
Оценка литья при 
моделировке из без-
зольной пластмассы
1 1 1 2 1 2 1 3 2 1 1 1 1 2 3 2 2
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Возможность многократной перемоде-
лировки конструкции без снижения качества 
в итоге.
Более точная окончательная машинная 
обработка, что практически исключает рабо-
ту «на металле» (в том числе и в полости рта 
на фиксированной вкладке, когда при исполь-
зовании боров создается вибрация, способная 
разрушить фиксирующий цемент либо трав-
мировать ткани периодонта).
Более высокое качество отлитой конструк-
ции (за счет полного выгорания пластмассы и 
далее корректной работе на предварительных 
этапах), что экономит время на дообработку на 
клиническом этапе припасовки.
Возможность увидеть поднутрения в 
канале, которые на восковой модели просто 
смазываются и вкладка в итоге либо не распо-
лагается на протезном ложе, либо неточно его 
отображает.
Возможность моделировки вкладки под 
уже готовую коронку.
6. Необходимость изготовления высо-
коточных конструкций для литья привело к 
созданию альтернативных воску материалов. 
Один из них – «Pattern Resin» – является од-
ним из доступных и в то же время качествен-
ных материалов, подходящих для выработки 
мануальных навыков у практикующих врачей.
7. Стоимость беззольной пластмассы 
«Pattern Resin» LS (GS, Япония) с исполь-
зованием аналогичных штифтов «Uniclip» 
(Dentsply Maillefer, Швейцария) в расчёте на 1 
вкладку в 5 раз выше стоимости моделировоч-
ного воска «Лавакс» (Стома, Украина).
8. Требуется разработка аналогов без-
зольных пластмасс для ортопедической стома-
тологии на промышленных предприятиях Ре-
спублики Беларусь, как импортозамещающей 
продукции. Это позволит снизить себестои-
мость лечения и повысить в конечном итоге 
качество ортопедического лечения пациентов.
фектов литья более высокое качество литья (в 
1,9 раза выше) наблюдалось у вкладок, изго-
товленных из беззольной пластмассы.
2. При оценке вкладок по критериям ка-
чества припасовки в 1,7 раза выше качество 
припасовки литых культевых штифтовых 
вкладок из беззольной пластмассы.
3. Более низкую корреляцию между оцен-
кой дефектов литья и оценкой качества припа-
совки литых культевых штифтовых вкладок 
при моделировке вкладок из «Лавакса» мож-
но связать с усадкой воска на этапах литья и 
низкой прочностью по завершении процесса 
моделирования восковой композиции.
4. Благодаря систематизации дефектов 
литья можно количественно оценить по каж-
дому из критериев литую конструкцию. С по-
мощью двух шкал оценки можно рассчитать 
коэффициент корреляции между оценкой де-
фектов литья и оценкой качества припасовки 
литых культевых штифтовых вкладок, отсле-
див таким образом зависимость между каче-
ством литья и применяемыми для этой цели 
моделировочными материалами.
5. При методе моделировки литых 
культевых штифтовых вкладок из беззоль-
ной пластмассы «Pattern Resin» LS (GS, Япо-
ния) с использованием беззольных штифтов 
«Uniclip» (Dentsply Maillefer, Швейцария) на-
блюдались следующие аспекты:
Более точное отображение протезного 
ложа и как следствие лучшее краевое прилега-
ние и более высокое качество непосредственно 
покрывной конструкции.
Химическая связь материала с беззоль-
ным штифтом, а также с корригирующими 
порциями пластмассы, что обеспечивает более 
высокую прочность конструкции по сравне-
нию с восковой, где не происходит химической 
связи ни воска со штифтом, ни разных порций 
воска – конструкция легко деформируется, на-
пример, при извлечении из канала.
Таблица 9 – Оценка качества припасовки литых культевых штифтовых вкладок 
Количество вкладок 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Оценка литья при модели-
ровке из воска «Лавакс»
3 3 3 3 3 3 3 4 2 2 3 2 3
Оценка литья при моде-
лировке из беззольной 
пластмассы
1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 2 2 1
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